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タ ヅ フ・ 要素 の 測 定 と 切削 モ { メ ン ト に づ い て
力日 藤 正
On the Measurements of Tap Elements and Tappin� Torque 
Tadasi KAT Õ  
The author has been researching o n  the accuracies and torque o f  tapping. In this 
report， the measurements of tap elements and tappin� torque for 1f 1 1 X 12T and % 11 X 16T 
hand taps are treated. 
1 . 緒 言
筆者は タ ッ プ加工 の 精度 お よ び 切味に関 し て 研究 中 で あ る が， 現在 は本格的結論を 発表す べ き 段
階 で な し 、 。 よ っ て 今回は， 研究初期に行っ た タ ッ プ要 素 の 測 定を 主 と し て 述べ， あ わ せ て 前記 タ ッ
プ に よ る 切 削 モ ー メ ン ト を 記す に止め た い。
2 .  供試タ ッ プ と 測定位置
供試 タ ッ プ は手回 シ タ ッ プ ( ウ イ ッ ト 並 目 ネ ジ 用) 1f "  X 121 ) お よ び Ys " X 161_[� で ， 前者に は
A1， A2， B1， B2， C1 が， 後者 に は A3， A4， A5， 図ー1 測 定 位 置
B3， D1 が所属す る 。 ロ ー マ 字は製作所 の 暗号， 数
字 は製作所別通 し 番 号 で あ る 。 各組は 1， 2， 3 番 タ
ッ プ か ら な り ， 持 1， 幹2， 非3 で示す。
図-1 は タ ッ プ要 素 の 測定位置 を 表 わす。
3 .  1f "  X L2山手固 シ タ ッ プ 要素の測定 と切削号ーメ ン ト
3 -- 1 �ト 径 表- 1 外径 の 測 定値 mm
精度 の 良い マ イ ク ロ メ ー タ で
外径 (最大値〉 を 測 っ た値 を
表-1 に示す 。
A2 特1， B1 件1 の よ う に�� て
の 位置 で 良 く 一致 し た値 を 有す
る も の も あ る が， X 方 向 ， Y 方
向 で 僅少 の 差 を 有す る も の が多
く ， ま た軸 方 向 に 若干 の テ ー パ
が見 ら れ る が， B1 胞 な ど を 除
け ば， お お むね尖端部 の 方 が大
に な っ て い る 。
3-2 有 効 径
三針法 に よ っ た 。 針径実測値
は 1 . 190mm で
ìJllJ 定 位
組別 | 番号 I BX I BY I CX I CY I 
量1 12 . 817 12 . 810 12 . 817 
A1 組2 12 . 815 12 . 816 12 . 815 12 . 816 
書3 12 . 800 12 . 803 12 . 800 12 . 803 
書1 12 . 795 " " " 
A2 書3 12 . 790 12 . 795 12 . 788 12 . 790 
事3 12 . 798 12 . 802 12 . 790 12 . 788 
書1 12 . 819 12 . 820 12 . 819 
B1 事Z 12 . 805 12 . 805 
量3 12 . 819 12 . 819 12 . 821 12 . 824 
書1 12 . 758 12 . 760 12 . 762 12 . 760 
B2 量Z 12 . 775 12 . 774 
盤3 12 . 760 12 . 763 12 . 759 12 . 762 
量1 12 . 758 12 . 754 12 . 758 12 . 754 
C1 #2 12 . 791 12 . 785 12 . 790 
韓3 12 . 812 12 . 812 12 . 809 12 . 809 
置
12 . 798 
" 
12 . 780 
12 . 782 
12 . 820 
12 . 805 
12 . 828 
12 . 765 
12 . 770 
12 . 758 
12 . 759 
12 . 785 
12 . 806 
12 . 799 
" 
12 . 780 
12 . 780 
12 . 818 
12 . 806 
12 . 828 
12 . 764 
12 . 769 
12 . 759 
12 . 754 
12 . 790 
12 . 806 
d2 = M - 3 . 16568d 。 十 O . 96049p = (M 十 O . 96049p) - 3 . 7671mm 
表-2 M の 測 定 値 mm
ツ プ ! 測 定 位 置
組 別 l 呑 号 I AX I AY I BX I BY I CX I CY I DX I DY l i l 13 117 l :; : ;;;: ベ 叫 :; :;1 23 13 1 6
13 . 1381 �3 : 1371 珂 13 吋
1
3 . 1371 13 . 138 
A2 I :� i 函←71T7l-つ寸7寸1:Lii
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D 部 は 実 際 に は 使 用 し な い 部 分 で あ る が， 他部 と 似た値を 示 し た も の だ け を 掲 げ た 。 ピ ッ チ の 測
定後， 計 算 に 妥 当 と 思われ る p の 値 を 入 れ て C 部 に お け る 有効径 (d ρ の 値 を計算 し ， 基準値か ら
の 偏 差 を 求 め 表-5 に 掲 げ た 。
3-3 ピ ッ チ
工具顕微鏡測 定器 に よ り ， 特2， 件3に つ き 隣接す る 2 山 聞 の ピ ッ
チ誤差 を 順次測定 し た 。 各組 の タ ッ プ の程度 を 示す た め に， 誤差
範 囲 を 表-3 に示す。
Cl は 研磨 (最高級)， Al お よ び B2 は研磨， A2 は転造， B1 
は旋削 で、 あ っ た こ と を 附記 し て お く 。
3-4 ネ ジ 山 の 角 度
第 1 に Cl に つ い て 測 定合 行っ た と こ ろ A， B， C， D の 各 位置
の 値 は ほ と ん ど等 し し かつ ま た CX1 ， CX2 に お け る 値 も か な
り 良 く 一致 し た 。 よ っ て 他 の タ ッ プ も CX1， CX2 だ け で測 定 し
た 。 そ の 結果は ]IS の 公差範 囲 に 十分入 っ て い る 。
3←5 9ト 径 の 2 番 (B喜日〕
タ ッ プ を 2 個 の セ ン タ で支 え て 回 し ， ミ ニ メ ー タ と 理研 の 測 徽
指示計 で 測 定 し た が， な か な か難 し い 。 SIP の 小型 マ イ ク ロ イ ン
図ー2 2番の測定 ジ ケ ー タ が適す る と し 、 う 人 も い る 。
表 3 ピ ッ チ 誤 差
副主l ;ぷ差
A1 1 2 1 L1~ 止
- z  l 山LL
B
1 1 2 l ; ;こ:J




表 -4 の 値 で μ
〕
の 桁 の も の は 意識 し て つ け た 2 番 で は な い と 思 う 。
シ ュ レ ジ ン ガ ー は 「研磨盤 は2番 を 与 え ぬ よ う に セ ッ ト さ れ て も ラ ン ド
毎 に 数 μ の 2 番 を 与 え る 。J と 述べ て い る 。 O . 02mm と かO . 03mm と か は
明 か に設計 さ れ た 2 番 と 思 う 。 こ れ 位 の 2 番 は切 削 モ ー メ ン ト に 著 し く
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表 -4 2番 の 測 定値 μ (mm以外〕
l1llj 定 位 置
組別 | 番号 | 1 2 3 ド1 1 2 8 3 4 1 な r
A1 枠2 I 2 ， 4 な ど
非3 I 3 . 8， 5 . 8， 6 な ど





持3 2 な ど
持1
B2 持2 0 . 02-0 . 03mm 
持3
C1 [ ;; | 3 . 7  3 . 9  3 . 8  
3-9 溝 面 積
4 
3 . 8  
最多響す る (数値は後 日 確実 な も の を 発表 し た し つ。
な お タ ッ プ の 中 に は ， タ ッ プ 回転 中 に 指針 の 動 き
の 向 が正常 と 逆 の も の や一定 し な い も の も 稀 に 見
受け ら れ る が， こ れ は面 白 く な い 。
3-6 掬 角
筆者は掬 角 の ー測 定 法 を 発表 し た 。 詳細 は (3)
を 参 照 さ れ た い 。
3-7 喰付の山 数 と 円錐角 慢
3-8 ラ ン ド， 潜の 巾 お よ び芯厚
ラ ン ド お よ び溝 の 巾 は 4 方 向 の 平均値 (B部) ，
芯厚 (尖端 附近〉 は 2 方 向 の 平均値を求 め 外径 の
基準値 で割 っ た値を計算 し た 。 ラ ン ド お よ び溝 の
巾 は軸方 向 位置 で ご く 僅かづ っ 異 っ て い た が今 回
は B 部 の 値 を と っ た 。
3 . 6， 3 . 7， 3 . 8 関係 の 値 も 表-5 に示す。
溝面積 の切 削 モ ー メ ン ト に及ぼす大 き な 影響 も 数量的に大体 見 当 は つ い た (後 日 発表〉。 溝面積÷
外径 円 面積 を 求 め る た め に軸方 向 写真 を撮 り ， こ れを拡大 し プ ラ ニ メ ー タ を 使 用 し て 目 的 を 達 し た 。
表-5 に 4 溝 の 平均値 の 外 径 円 面積 に対す る 比 (%) を示す。 表に は表われ な い が， Bl，  B2 は 4 個
の 溝面積 が極 め て 均等 で あ る 。
3-10 カ タ サ
タ ッ プ カ タ サ の 測 定 に つ い て は 文 献 制 で述べ た が， 今 回 の タ ッ プ の カ タ サ を 表-5 に 併記す
る 。 切味には関係な く て も 参考に な る と 考 え る 。
3-:-1 1 切削モーメ ン ト
各要素 の 測 定に つ い て 詳述 し た が， こ れ ら の タ y プ を 使っ た切 味試験に つ い て 述べ る 。
試験片 は共析炭素鋼 で HRB 92 . 5， 引張強 さ は 60 kgjmm2 ， 厚 さ は 約 13mm で あ る 。 試験 は
10 . 5mm， 10 . 8mm， 1 1 . 0mm の 下孔 ( ド リ ル孔〉 の 3 種 で あ り ， 切 削 油 と し て は十分 な 菜種油 を 供
給 し た 。
ボ ー ル盤主軸( タ ッ プ〉の 回転数は 36 回/分 で あ り ， 切 削 モ ー メ ン ト の 測 定 に は E ・ M ・ S 式 ド リ ル
タ ッ プ切味試験機 を 使 用 し た 。 こ こ で は ， 10 . 8mm の 下孔に対す る 最大切 削 モ ー メ ン ト だ け を 示 し
て 比較に供す る ぐ表 -5参 照 〕。
ト ル ク の 記法 を 説 明す る と ， た と え ば 202 (2 ・ 3 ・ 4) は 2， 3， 4 回 目 の ト ル ク の 平均 値 が 202cm・
kg な る こ と を示 し ， Cl 胞 の 390 8 (7) は 特1 で ネ ジ 立 し た試験片 に さ ら に 僻 で ネ ジ 立 し た こ と が 1
回， 1 個 宛 の 試験片 に 胞 で ネ ジ 立 し た こ と が 7 回 計 8 回 目 の ト ル ク で あ る 。 Cl 仰 の 8 (5) は 抑，









































































染数L1 調 2 330
















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































4.  3/8" x 1 6 山手 回 シ タ プ 要素の測定 と切削号ーメ ン ト
多 く の要 素 の 測 定に つ い て は， 前章に お い て ， 気づ い た 点を 許 し く 述べ た の で， 本章に お い て は
精度か ら み て 拙 L 、 タ ッ プ の 例 と ， 前 に扱っ て い な い喰付 の 2 番 に 関す る 事項 と に 関 し て 紹 介 し ， 最
後 に 各種要 素ー の 測 定結果な ら び に切味試験 の 結果を挙 げ る こ と にす る 。
<1-1 精度上拙いタ'" プ の 例
D1 特2 で は ， ネ ジ 山全 角 の 誤差 が - 2 022' に達 し て お り ， こ れ は JIS 4 級 の 半角 の 角度差 土 45'
に 照 し て み て も 酷い 値 だ と 思 う 。 ま た D1 削 の 場合 C 部 に お け る 有 効径偏 差 は 十 130μ 程度に な り ，
JIS の 4 級 の と の 寸法差 十 75/1. を遥かに超え て い る 。 さ ら に外 径 ま た は喰付部 の 凹 凸 が極 め て 大 で
あ る 。 ま た D1 件1 は ネ ジ 表面 も 著 し く 粗し 、 。 精度 の 上 で 拙 い D1 の 各 タ ッ プ が他社 の も の に 比較 し
て 切 味 も 一般 に 悪 い こ と は 当 然 で， 切 削 試験 の 結果 明 か に 認 め ら れ る (表一7 参照〉。 製作技術 の 向
上 が 望 ま し い 。
<1 -2 喰 付 の 2 番
実測 が正確 で な かっ た た め 数値は示 さ な い が， こ れ に関 しー， 二記 し て お く 。
某社で ヨ ハ ン ソ ン の タ す プ を 実測 し 表-6 の 値 を 得 た と し 、 ぅ 。
表-6 喰付 の 2 番 ( ヨ ハ ン ソ ン の 実例) mm 
-� 番 号 J，Io1 í 'T'n ....... ""' ....""\ J，IO(') ， D 1 . .._'\ サイ ズ�rJ I 非1 (Taper) 1*"2 (Plug) I 伯 (Bωtoming)
%" x 10山 0 . 18 I 0 . 18 0 . 28 
111 X 8山 I 0 . 12 I 0 . 17  I 0 . 32 
逃 げ を 角 度 で 規 定 し て い る 会社 も あ る 。
<1-- 3 切削モー メ ン ト
被 削 材 と し て は， 炭素工具鋼�� 7 種 (SK 7) を 用 い た。 試験片 は厚 さ 10mm の 板材 で 数本あ り ，
カ タ サ は HRB で 96， 98， 99 位 の も の が混っ て い た。 HRB が 96 の時 と 99 の 時 で は後者 が数% 高い
ト ル ク を現わす実例が発表 さ れ て お り ， 毎 回 の 試験片 の カ タ サ を 詳記 し て お く べ き で あ っ た が， 手
違 の た め i�れた。 従っ て 表一7 記載 の ト ル ク の 値 を 見 る 時 は ， こ の 点御注意 あ り た い 。 ボ ー ル 盤主
軸 ( タ ッ プ〕 回転数は 36 凹/分， 切 削 力 測 定装置 に は E ・ M ・ S 式試験機， 切削油 と し て は十 分 な 菜
種油 を 用 い た こ と は前章同様 で あ る 。 下孔 と し て は ド リ ル で 穴 け た75% 下孔 仁7 . 9mm) を 用 い た。
次表 に示す最大 ト ル ク は大体第 1 固 か ら 第 3 内至第 5 回 に 至 る 値 の 平均値 で あ る 。
表 7 を 見れば前回 同様溝面積 の 大 き い 影響 がわ か る 。 た だ B3 持1 お よ び A3 胞 の ト ル ク に は 多
少 の 疑 問 が な い わ け で も な い 。 4-1 で詳述 し た通 り D1 に 属す る も の は精度， 仕上国 な ど で か な り
見劣 り す る も の で， ト ル ク の 点 も 他 に 較べ て 劣 っ て い る 。 し か し 前 に も 述べ た よ う に ， 精 し く ト ル
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タ ッ プ の 各要素 が 切 削 モ ー メ ン ト に い か に 影響す る か に つ い て は， 定 性的 に は 良 く わ か っ て い
る 。 ま た定量的に も 有効径， 掬 角 そ の 他 に関 し て 若干実験結果 も 発表 さ れ て い る 。 し か し 甲 ， 乙 の
タ ッ プ に切 削試験を 行 い ト ル ク に差 が 現われた と し て も ， 各要素別 の 影響量を適確 に 判 定す る こ と
は ， 必 し も 容易 で な い 。 な お こ の 場合試験条件 の 斉ー も 保た ね ば な ら な い 。 一方 タ ッ プ と 被 削 メ ネ
ジ の 精度 が 多 数回 の ネ ジ 立 を行 う 場合 に 如何 に変化す る か 特に 有効径拡大代 の 問題は今 ま で に も 発
表 し た 人hl あ る に は あ る が， 今後 ま だ 研究すべ き だ と 忠 弘 今 回 は タ ッ プ要 素 の 測 定結果 に 重 点 を
お い て 述べ， つ い で に切味の お よ そ の 見 当 を 発表 L ， 調査 の 結果大い に 技術向上を し て 戴 き 度い 製
作所 の あ る こ と を 附加 し た に 止 ま る 。 深 く 進ん だ研究結果を 発表 出 来 る 臼 の 近い こ と を 念 じ て い
る 。
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